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(54) Verfahren zur Herstellung dekorativer plattenformiger Verbundwerkstoffe mit Reliefstruktur 



(57) Verfahren zur Herstellung dekorativer Schicht- 
stoffkorper oder Verbundwerkstoffe mit Reliefstruktur, 
mit einer vorzugsweise von einer M eta I If o lie gebildeten 
Oberf lache, auf der Grundlage von gegebenenfalls auf 
einem Holzwerkstoffkorper miteinander unter Druck 
und Warme verpressten harzgetrankten Papieren, wo- 
bei die oberste Schicht eine Dekorschicht bildet, die 
durch Mitverpressen eines Dekorpapiers und gegebe- 



nenfalls eines Overlaypapiers und/oder einer mit einem 
Kleber versehenen Metallfolie gebildet wird, dadurch 
gekennzeichnet, da3 man uberder Dekorschicht fur die 
Dauer des Pressvorgangs ein durchbrochenes, nicht 
mit einem Kleber versehenes Metallblech auflegt und 
nach dem Verpressen wieder entfernt, sowie dekorati- 
ver Schichtstoff oder Verb und werkstoff, wie er nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren erhalten wird. 
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Beschreibung 

[0001] Kunstharzgebundene plattenformige Werk- 
stoffe, sog. Schichtstoffplatten sind als auBerordentlich 
robuste und dauerhafte Werkstoffe seit langem be- 5 
kannt. Sie finden einerseits als technische Werkstoffe, 
z.B. in der Elektroindustrie als Isolierstoffe und Trager 
fiir elektrische Bauteile, in der Gegenwart vor allem als 
Trager fur gedruckte Schaltungen ausgedehnte Ver- 
wendung. 10 
[0002] Andererseits finden Schichtstoffplatten mit de- 
korativ gestalteter, insbesondere farbiger Oberflache 
als sog. Kunststoffoberflachen z.B. in der Mobelinriu- 
strie, d.h. im Haushaltsbereich, an offentlichen Orten, z. 
B. zur Gestaltung von Wandflachen in Eisenbahn- und 15 
StraBenbahnfahrzeugen, als Tischoberflachen in Kan- 
tinen, fiir FuBboden und bei vieien sonstigen Gelegen- 
heiten Verwendung. Es gibt praktisch kaum einen Be- 
reich des taglichen Lebens, an dem man ihnen nicht be- 
gegnet. In neuerer Zeit ist vor allem die Nachahmung 20 
metallischer Oberflachen sehr beliebt geworden. 
[0003] Zur Herstellung dekorativer Schichtstoffplat- 
tenfindet ein Schichtaufbau statt: Zunachst werden ei- 
nige Lagen mit Kunstharz getrankter preiswerter Mate- 
rialbahnen ("Trager") aus zeliulosehaltigem oder ande- 25 
rem Material (z.B. Gewebe oder ein anderes verfilztes 
oder gewebtes Zeliulosematerial, in der Regel jedoch 
Papier) auf eine stabile Platte gelegt, die spater in eine 
Plattenpresse gebracht werden kann. Auch anorgani- 
sche Trager wie Glas- oder Mineralfasern oder synthe- 30 
tische Fasermateri alien konnen fur Spezialzwecke ver- 
wendet werden. 

[0004] Als Kunstharz fiir den sog. Grundkorper wird 
aus wirtschaftlichen Grunden gewohnlich ein duropla- 
stisch hartbares Phenol-Formaldehyd-(Vor)kondensat 35 
("Phenoiharz") eingesetzt, jedoch sind rein technisch 
auch andere duroplastisch aushartbare Formal dehyd- 
(Vor)kondensate wie Melamin- oder Harnstoffharze ge- 
eignet. 

[0005] Uber diesem Grundkorper werden eine oder 40 
bevorzugt mehrere Lagen von Papier aufgelegt, die mit 
einem hellfarbigen Harz getrankt sind, z.B. einem Mel- 
aminharz. 

[0006] Der Trager fur diese Dekorschicht besteht i.d. 
R. aus einem reinen Zellulosepapier, das entweder 45 
durch die Pigmentierung ailein wirkt oderzusatzlich be- 
druckt ist und mit dem harzgetrankten Grundkorper in 
einem Zug in der beheizbaren Presse, d.h. unter Druck- 
und Warmeeinwirkung durch gemeinsames Ausharten 
verbunden wird. Als Bindemittel fur die Dekorschicht so 
wahlt man wie gesagt, nicht das gewohnlich rotbraun 
gefarbte Phenoiharz, sondern ein helles, nach Moglich- 
keit farbloses Kunstharz. Au3er den gelegentlich ver- 
wendeten hartbaren (vemetzbaren) Acrylharzen wer- 
den fiir die Dekorschicht wegen der angestrebten Halt- 55 
barkeit vor allem duroplastisch hartbare, d.h. vemetzen- 
de Melamin-Formaldehyd-Kondensate ("Melaminhar- 
ze") oder doch unter Mitverwendung von Melamin her- 



gestellte Kondensate verwendet. Z.B. konnen Harn- 
stoffharze bzw. Melamin-Harnstoff-Mischharze verwen- 
det werden; die Bestandigkeit gegen auGere Einflusse 
- z.B. Wasser - hangt u.a. vom Melaminanteil ab. Uber 
der Dekorschicht konnen weitere Schichten angeordnet 
werden, zur Verbesserung der VerschleiBfestigkeit bei- 
spielsweise Deckschichten aus transluzentem Material, 
sog. Overlays. Hierfur werden in der Regel reine Zellu- 
losepapiere verwendet. 

[0007] Bekannt ist auch, uber dem Grundkorper als 
dekorative Schicht eine Metallfolie aufzukleben, wobei 
ein Schichtstoff entsteht, der auBerlich einer massiven 
Metallplatte tauschend ahnlich ist und dennoch viele 
Vorteile besitzt, die gewohnlich nurvonKunststoffen be- 
kannt sind. Die Metallfolie kann dabei die gesamte Fla- 
che bilden oder aber eine vorhandene Dekorschicht nur 
teilweise uberdecken, sodass diese an den freien Stel- 
len als dekorativer Untergrund sichtbar bleibt. 
[0008] Die bekannten dekorativen Schichtstoffplatten 
sind jedoch unabhangig davon, ob eine Metallfolie auf- 
gekiebt ist oder nicht, in jedem Falle ebenflachig be- 
grenzt. 

[0009] Reliefstrukturen, d.h. dekorative Effekte ( wie 
sie etwa mit tiefgezogenen dunnen Metallblechen ohne 
weiteres erhalten werden konnen und die auch oft zu 
sehen sind, gibt es dagegen bei dekorativen Schicht- 
stoffplatten nicht. Einzig im technischen Bereich, bei 
den bekannten sog. gedruckten Schaltungen erzielt 
man in gewisser Weise eine Reliefstruktur dadurch, 
dass die nicht benotigten Teile der ursprunglich einheit- 
lichen Metal I oberflache weggeatzt werden und nur die 
gewunschte Leiterstruktur ubrigbleibt. 
[0010] Uberlegungen, solche geatzten Strukturen 
auch fur Zwecke im asthetischen Bereich einzusetzen, 
haben sich nicht durchsetzen konnen. 
[0011] Es besteht daher ganz allgemein Bedarf fiir 
dekorative Schichtstoffplatten mit einer Reliefstruktur, 
die sich bevorzugt in einer Metal lobe rflache verkorpert, 
jedoch auch in reinen Kunststoffoberflachen verwirklicht 
sein kann. 

[0012] Theoretisch konnte man solche Reliefstruktu- 
ren dadurch erzeugen, dass man als formgebende Zu- 
lage in der Plattenpresse anstelie der ublichen 
Pressbleche, die meist hochgianzend, in jedem Falle 
aber glatt sind, solche mit einer Reliefstruktur einsetzt, 
urn deren Struktur auf der Sch ichtstoff oberflache abzu- 
bilden. Aus wirtschaftlichen Grunden hat sich dies aber 
nicht einfuhren konnen. 

[0013] Es wurde nun eine verbliiffend einfache L6- 
sung des bestehenden Problems gefunden, mit dem auf 
Kunststoffoberflachen Reliefstrukturen praktisch belie- 
biger Form erzeugt werden konnen. 
[0014] ErfindungsgemaB stellt man dekorative 
Schichtstoffkorper mit Reliefstruktur dadurch her, dass 
man uber der spateren dekorativen Schicht (die eine 
Metallfolie oder ein Dekorpapier sein kann) fiir die Dau- 
er des PreBvorgangs als oberste Schicht ein durchbro- 
chenes Metallblech entsprechenden Musters auflegt 
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und dieses nach dem Entformen wieder entfernt Es ver- 
steht sich, dass daruber die ubliche Zuiage, also ein 
PreBblech aufgelegt wird f das nach dem Entformen 
ebenfalls wieder entfernt wird. Das durchbrochene Me- 
tallblech kann im allgemeinen mehmnals verwendet 
werden und biidet eine Matrize, deren Starke dem ge- 
wtinschten Vertiefungseffekt angepasst werden muB. 
Geeignete Bieche jeder gewunschten Starke, die z.B. 
0 ; 01 bis 1 mm belragen kann, sind im Handel erhaltlich. 
[001 5] Der erfindungsgennaB erhaltliche Schichtstoff- 
korper besteht gemaB der beigegebenen Zeichnung 
(Figur 1) mindestens aus 

einer aus mindestens einer, mit einem Formalde- 
hyd-Kondensat getrankten Papierlage aufgebau- 
ten Ausgleichsschicht P, 

bedarfsweise einer vorzugsweise einlagigen harz- 
gebundenen, als Dekortrager dienenden Papier- 
schicht D, 

bedarfsweise mindestens einer Lage einer zellulo- 
sehaltigen harzgebundenen Deckschicht (Overlay) 

O; 

bedarfsweise einer Metalffoiie M, die flachenmaBig 
kleiner als der Holzwerkstoff H sein kann 

gegebenenfalls einer mit der Metallfolie M dek- 
kungsgleichen Kleberschicht K, 

gegebenenfalls einer mit der Metallfolie M dek- 
kungsgleichen Schutzschicht S, mit der MaBgabe, 
dass mindestens eine der Schichten D, O und M 
vorhanden ist, und ferner mit der MaBgabe, dass 
wenigstens die oberste Schicht des Aufbaus eine 
Reliefstruktur aufweist, wie sie mit dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren erhalten wird. 

[0016] Es sei darauf hingewiesen, dass der Begriff 
"bedarfsweise" in der vorstehenden Wiedergabe der Er- 
findung da, wo dies sinnvoll ist, anstelle des meist ver- 
wendeten Begriffs "gegebenenfalls" verwendet wird : urn 
darzutun, dass es sich urn ein im Rahmen der Erfindung 
wahlfreies Merkmal handelt, wahrend "gegebenenfalls'* 
nur dann verwendet wird, wenn das bezogene Merkmal 
vom Vorhandensein eines wahlfreien Merkmals ab- 
hangt. So ist, falls eine Schicht M, d.h. eine Metallfolie 
vorhanden ist, eine Kleberschicht K und gewohnlich ei- 
ne Schutzschicht S vorhanden, nicht dagegen, wenn 
das Merkmal "Metallfolie M" fehlt. 
[0017] Das reiiefgebende durchbrochene Metallblech 
kann im einfachsten Fall eine Gitterstruktur haben oder 
gelocht sein, wobei Form, Zahl, GroBe und Anordnung 
der Durchbriiche beliebig sein kann. Auch der Flachen- 
anteil der Durchbriiche im Verhaltnis zur Gesamtfiache 
kann fast beliebig sein und z.B. 1 bis 75 % oder mehr 
betragen. Es sollte aus rein praktischen Griinden aller- 



dings eine Matertalmenge verbleiben, die sich als zu- 
sammenhangeride Bahn noch handhaben laBt. Eine 
Restflache von 25 % der Gesamtfiache durfte auf jeden 
Fall noch gut handhabbar sein. 

5 [0018] Die obere dekorative Schicht, d.h. im tibltchen 
fachmannischen Sprachgebrauch die Dekorschicht, 
kann dabei wie gesagt eine Metallfolie oder ein Dekor- 
papiersein odersowohl aus Papier auf gebaute dekora- 
tive Elemente als auch Elemente aufweisen, die durch 

10 eine, in diesem Fall durchbrochene oder nicht zusam- 
menhangende metallische Flache gekennzeichnet 
sind. 

[0019] Als Ergebnis dieser Ausfuhrungsform des er- 
fihdungsgemaBen Verfahrens ergibt sich z.B. eine de- 

*s korative Schichtstoffpiatte, deren vertiefte Oberflache 
eine zusammenhangende Flache biidet, wahrend die 
erhabenen Dekorelemente unteretnander keine Vertin- 
dung haben. Ein Beispiel ist etwa ein erhaben erschei- 
nendes Punktmuster. An den durchbrochenen Stellen 

20 der Matrize driickt wahrend des Pressvorgangs das 
,noch flieBfahige Material der Tragerschicht die Dekor- 
schicht bis zur Zuiage, also dem ublichen Pressblech 
vor. Dabei nehmen, vor allem bei einer dekorativen 
Kunststoffschicht, die Dekorelemente an den durchbro- 

25 chenen Stellen den Oberflachencharakter der Zuiage 
an, erscheinen also z.B. hochglanzend, wahrend die 
vertieften Stellen z.B. matt erscheinen konnen. Natur- 
lich kann man fur die Matrize ebenfalls ein hochglan- 
zendes Blech verwenden. 

30 [0020] Bei einer metailischen Oberflache aus nach- 
giebigem Metall, z.B. aus Aluminium, die erfindungsge- 
maB einen besonders ansprechenden Eindruck macht, 
weisen z.B. nach dem Entformen aus einem hochglan- 
zenden Pressblech die vorspringenden Elemente 

35 Hochglanz auf, wahrend die tieferliegenden Elemente 
die urspriingliche Struktur, beispielsweise eine gebur- 
stete Oberflache behalten haben. 
[0021] Als Metallfoiien eignen sich Folien oder dunne 
Bieche praktisch aller fur dekorative Zwecke in Betracht 

40 kommenden Metalle, z.B. solche aus Kupfer, Alumini- 
um, Eisen oder deren Legierungen, wie Messing oder 
Edelstahl. Sie konnen metallisch blank oder, je nach der 
dekorativen Absicht, auch matt, galvanisch mit anderen 
Metallen uberzogen oder sonstwie obertlachlich veran- 

45 dert sein. Je nach der Art des verwendeten Metalls kann 
es vorteilhaft Oder sogar notwendig sein, die Metallfolie 
mit einer Schutzschicht auszustatten. Bei Aluminium 
kann dies beispielsweise die durch anodische Oxidation 
erhaltliche Oxidschicht oder eine Phosphatschicht sein. 

50 Es kann zweckmaBig sein, von vorneherein oberfla- 
chenbehandelte Metallfoiien zu verwenden, die auBer- 
dem ihrerseits ein dekoratives Muster tragen (z.B. be- 
druckt sein) konnen oder eine sonstwie bearbeitete - z. 
B. geschliffene, geburstete oder geatzte - Oberflache 

55 besitzen. Ferner kann die gesamte Oberflache der 
Schichtstoffpiatte, also sowohl die Metallteile wie die 
Kunststoffteile, nachtragitch mit einer Deckschicht, 
. Schutzschicht o.a. uberzogen werden. 
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[0022] Urn Oberflachen ?u erhalten, bei denen die er- 
habenen Elernente zusammenhangen, wahrend die 
vertieften vereinzelt sind t muB auf einem dunnen Tra- 
ger, z.B. einem Overlaypapier, das entsprechende Mu- 
ster in Form metaliischer Elernente aufgeklebt werden. 5 
[0023] Naturlich kann die erfindungsgemaBe Struktur 
nicht nur auf einer reinen Schichtstoffplatte erzeugt wer- 
den, sondern auch auf einer Platte, wie man sie erhalt, 
wenn man in an sich bekannter Weise zusammen mit 
den Papierlagen' eine vorgeformte Platte aus einem 10 
Holzwerkstoff, z.B. eine Span- oderTischlerplatte in die 
Presse einlegt und verpresst. Solche Werkstoffe wer- 
den allgemein als Verbundwerkstoffe bezeichnet. Wie 
allgemein bekannt, muB in diesem Falle auf der Ruck- 
seite der Holzwerkstoffplatte ein entsprechender is 
Schichtaufbau stattfinden, als sog. Gegenzug, um ein 
spateres Verwerfen der Platte zu verhindern. Im Handel 
werden Spanplatten, die mit einem Schichtstoffaufbau 
versehen sind. ofl als 'Vergutete Spanplatten" bezeich- 
net. Es ist aber darauf hinzuweisen, dass dieser Begriff 20 
hier insofern irrefuhrend ist, als man unter vergiiteten 
Spanplatten streng genommen nur Spanplatten mit ei- 
ner einfachen, d.h. einlagigen Kunststoffschicht verse- 
hene Plattcn vcrstcht, bei denen die Kunststoffoberfla- 
che z.B. als Grundierung fur das spatere Lackieren 25 
dient, Oder fur einfache Bedurfnisse, wie z.B. bei der 
Herstellung von Platten, aus denen Fachboden fur 
Schranke hergesteltt werden sollen. 
[0024] ErfindungsgemaBe Platten konnen demnach 
auch erhalten werden, indem man einen bereits durch 30 
einen Pressvorgang erhaltenen Grundwerkstoff, d.h. 
Tragekorper aus einem Holzwerkstoff Oder Holzfaser- 
werkstoff anstelle des Beklebens mit einem vorgefertig- 
ten Schichtstoff mit der erfindungsgemaBen Schichten- 
folge belegt und das Ganze nochmals in eine beheizba- 35 
re Plattenpresse bringt und in einem Zug verbindet. 
[0025] Es gibt unterschiedliche Konstruktionen sol- 
cher Plattenpressen, wie z.B. Ein- und Mehretagen- 
pressen, jedoch werden aus verschiedenen Grunden 
praktisch nur mehr Einetagenpressen gebaut. In der 40 
Regel werden sie mit Dampf geeigneten Drucks bzw. 
geeigneter Temperatur oder elektrisch beheizt und wei- 
sen eine betrachtliche Warmekapazitat auf, was das 
Pressen zu einer energetisch und technisch aufwendi- 
gen Angelegenheit macht. 45 
[0026] Die Oberflachen erfindungsgemaB beschich- 
teter Holzwerkstoffe, insbesondere verguteter Span- 
platten haben somit im Prinzip den gleichen Aufbau wie 
die erfindungsgemaBe Schichtstoffplatte, sind aber un- 
mittelbar auf der Holzwerkstoffoberflache hergestellt. so 
Sie bestehen aus einem Grundkorper aus einer oder 
mehreren Lagen des mit Kunstharz getrankten Tragers 
und einer daruberliegenden Dekorschicht, im vorliegen- 
den erfindungsgemaBen Fall einer Schicht mit Relief- 
struktur, insbesondere einer Metalloberflache. Grund- ss 
korper und Dekorschicht sind durch das gemeinsame 
Ausharten unter Druck- und Warmeeinwirkung mitein- 
ander verbunden. Reine Schichtstoffplatten und plat- 



. tenformige Verbundwerkstoffe konnen sich im Schicht- 
aufbau durch die Anzahl der Papierlagen unterschei- 
den, die fur den Aufbau des Tragers verwendet werden. 
Wahrend die Schichtstoffplatte aus Stabilitatsgriinden 
eine Mehrzahl von Papierlagen aufweisen wird, konnen 
Verbundwerkstoffe, deren Stabilitat wesentlich von dem 
vorhandenen Holzkem bestimmt wird, unter Verwen- 
dung von 

[0027] Die uber dem Grundkorper befindliche Dekor- 
schicht besteht im allgemeinen aus mindestens einer 
Lage eines mit hellfarbigem Harz getrankten Tragers, 
wobei man als Bindemittel wegen der angestrebten 
Haltbarkeit vor allem duroplastisch hartbare Melamin- 
harze oderdoch unter Mitverwendung von Melamin her- 
gestelite Formaldehyd-Kondensate verwendet. Auch 
Harnstoffharze konnen verwendet werden, die jedoch 
wenig bestandig gegen auBere Einflusse wie Feuchtig- 
keit sind. Die vorstehend angedeutete Unterscheidung 
zwischen Kondensaten und Vorkondensaten bezieht 
sich darauf, dass die zurTrankung eingesetzten Form- 
aldehydharze bereits durch einen Kondensationspro- 
zess hergestellt werden, der aber unvollstandig ist, so- 
dass erst beim Pressvorgang irreversibel ein chemisch 
vernetztes dreidimensionales Netzwerk, also ein sog. 
Duroplast entsteht. Die Vorkondensation findet in der 
Regel unter Austritt von Wasser statt und hat mit der 
Herstellung der betrachteten Schichtwerkstoffe nichts 
zu tun. 

[0028] Wenn als oberste Schicht eine Metallfolie ver- 
wendet wird, so wird ein Material verwendet, das ein- 
seitig mit einem Haftgrund (einem sog. Primer), auf je- 
den Fall aber mit einem Klebelack versehen ist : der 
ebenfalls in der Warme aushartet. Nach einem Vor- 
schlag in der US-PS 3,475,240 kann anstelle einer De- 
korschicht aus harzgetranktem Papier eine rtickseitig 
angeatzte Metallfolie mit einem geeigneten Kleber auf 
einen Grundkorper aus phenolharzgetrankten Papier- 
schichten auf gepresst werden. Die Metallfolie kann un- 
mittelbar uber dem Grundkorper aufgebracht werden, 
d.h. es muB kein Dekorpapier verwendet werden. 
[0029] Gleich, ob man nun Metallfilme oder Dekorfo- 
lien auf Papierbasis auf Tragekorper aus Spanpiatten- 
material aufbringen will, ist es wichtig, dass die ur- 
sprungliche Oberflache des Tragekorpers, d.h. die na- 
turliche Unebenheit einer rohen Spanplatte nicht mehr 
wahrnehmbar ist. Dazu werden die Unebenheiten wie 
bei jeder handeisublichen Spanplatte zunachst durch 
Schleifen bearbeitet. Es ist aber in der Regel immer er- 
forderlich, zunachst eine sog. Ausgleichsschicht aufzu- 
bringen, eben die oben erwahnte Schicht aus einem 
Grundkorper aus einer oder mehreren Lagen eines mit 
Kunstharz getrankten Tragers und erst dann die Dekor- 
oder Metallfolie, da sonst selbst bei einer sorgfaltig ge- 
schliffenen Spanplatte der Untergrund, wie Fachleute 
sagen "durchtelegrafiert", d.h. die Struktur des Unter- 
grunds sich auf der Metalloberflache in Form von Un- 
ebenheiten und evt sogar einer kornigen Struktur er- 
kennen lasst. 



7 



EP1 125 971 A1 



8 



[0030] Die Herstellung von Holzwerkstoffplatten mit 
Metalloberflachen durch Verpressen in der Warme ist 
wegen des grundsatzlichen Material unterschieds von 
Unterbau und Metaltfoiie an sich problematisch. Dabei 
soil die Tatsache, dass Holzwerkstoffe stets auf beiden 
Oberflachen mit dem gleichen Material beschichtet wer- 
den rnussen, damitsie sich nicht spaterverformen, nicht 
weiter betrachtet werden, weil dies bei jeder Art von 
Oberfiachenbeschichtung eines Holzkorpers ublich ist, 
wie schon aus der klassischen Furniertechnik bekannt. 
[0031] Es hat sich aber gezeigt, dass das Verpressen 
z.B. einerSpanpiattemit einerodermehreren Lagen ei- 
nes mit Kunstharz getrankten Tragers und einer gege- 
benenfalls mit einem Kieber versehenen Metallfolie be- 
sonders dann oft zu Misserfolgen fuhrt, wenn die Presse 
sofort nach dem Ende des Aushartungsprozesses ge- 
offnet wird, ohne die Pressplatten zuvor wieder abzu- 
kuhlen (vom Fachmann als "ruckkuhlen" bezeichnet). 
Das auBere Erscheinungsbild einer so erhaltenen me- 
tallbeschichteten Platte macht den Eindruck, als ob die 
Strukturder in derTiefe liegenden Spanplattenoberfla- 
che durchscheint, so als ob uberhaupt keine Aus- 
gleichsschicht vorhanden ware. Diese Erscheinung tritt 
vor allem gegen die Plattenmitte hin auf, ein Hinweis, 
dass der Warme- oder der Feuchtehaushalt der Platte 
wahrend des Pressvorgangs eine Rolle spielt. Die Er- 
scheinung fuhrt im Extremfall zu mehr oder minder aus- 
gedehnten blasigen Flachen, die die Platte unbrauchbar 
machen. Dieser Fehler tritt nicht oder nurselten auf bei 
Platten, die vor dem Entspannen des Pressdrucks und 
Offnen der Presse auf eine Temperatur in der Nahe der 
Raumtemperatur riickgekuhlt worden waren. 
[0032] Als Ursache konnte also eine Rolle spielen, 
dass Metalifilme Feuchtigkeit weder durchlassen noch 
auf nehmen konnen und daher der Feuchtehaushalt des 
Holzwerkstoffs samt der daruber befindlichen Schicht 
aus kondensierbarem Harz bei der Beschichtung mit 
Metallfolien oder -fi I men gestort ist. Diese Erklarung soil 
aber die Erfindung in keiner Weise begrenzen, 
[0033] Jedenfalls ist das Erfordemis des Ruckkuh- 
lens ein Vorgang, der die Wirtschaftlichkeit des Herstell- 
prozesses beschichteter Spanplatten entscheidend be- 
einflusst: 

— Erstens wird die stundliche AusstoBleistung einer 
Plattenpresse wesentlich verringert, wenn an jeden 
Pressvorgang eine Ruckkuhlphase angeschlossen 
werden muB, weil das Aufheizen und das Abkuhlen 
insgesamt etwa genausolange dauert wie der ei- 
gentliche Pressvorgang. 

— Zweitens steigen die Energiekosten des an sich 
schon energetisch aufwendigen Prozesses auBer- 
ordentlich, wenn die gesamte Presse nach jedem 
Presszyklus abgekuhlt und wieder aufgeheizt wer- 
den muB. 

— Drittens werden alle Teile der Presse, die irgendwie 



mit der Temperierung zu tun haben, vor atlem die 
Druckplatten und Pressbleche, durch haufige 
schroffe Temperaturwechsel belastet und altern. 

5 [0034] Wenn man trotz Verzicht auf das Ruckkuhlen 
beim erfindungsgemaBen Verarbeiten von beschichte- 
ten Spanplatten Misserfolge vermeiden will, kann man 
nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung folgender- 
maBen vorgehen: 

10 [0035] Ein Tragekorper auf Holzbasis, insbesondere 
eine Spanplatte wird zunachst unter Druck und Warme 
mit einer Schicht aus einer oder mehreren Lagen eines 
harzgetrankten Ausgleichspapiers sowie gegebenen- 
falls einem harzgetrankten Dekorpapier verpresst und 

'5 erst auf die so vorbereitete Platte eine mit einem Kieber 
versehene Metallfolie aufgebracht und, wiederum unter 
Druck und Warme, mit der. Platte verbunden. Auch die 
bereits geharteten Schichten unter der Metallfolie erwei- 
chen beim erneuten Verpressen mit der Metallfolie so- 

^0 weit dass der erfindungsgemaBe Reiiefeffekt erzielt 
wird, jedenfalls bei Reliefstarken von z.B. 0,01 bis etwa 
0,2 mm. 

[0036] Gegenstand einer Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ist somit ein Verfahren zur Herstellung von metall- 

25 beschichteten Verbundwerkstoffen mit einem Tragekor- 
per aus einem Holzwerkstoff, insbesondere einer Span- 
platte, durch Verpressen des Tragekorpers unter Druck 
und Warme mit einer Ausgleichsschicht auf der Grund- 
lage mindestens eines harzgetrankten Ausgleichspa- 

30 piers und einer mindestens eine Teilflache der Platte 
uberdeckenden Metallfolie, uber der als reliefgebende 
Matrize eine durchbrochene Metallfolie aufgelegt wird t 
die nach dem Verpressen wieder entfernt wird, das da- 
durch gekennzeichnet ist, daB in einem ersten Schritt 

35 die Ausgleichsschicht und in einem zweiten Schritt die 
Metallfoiie(n) jeweils vorzugsweise unter Verzicht auf 
Ruckkiihlung unter Druck- und Warmeeinwirkung auf- 
gebracht werden. 

[0037] Unter Riickkuhlung wird fur die Zwecke der 

40 Beschreibung der Erfindung eine absichtliche Abkuh- 
lung der gesamten Plattenpresse, d.h. der Druckplatten 
und der Zulagen (vor allem der Pressbleche) zwischen 
den einzelnen Arbeitsgangen verstanden, z.B. mitteis 
Kuhlwasser; die unvermeidliche und geringfugige Ab- 

4 $ kuhlung der Presse und ihrer Teile zwischen den einzel- 
nen erfindungsgemaBen Arbeitsgangen durch die 
Raumluft ist hierunter nicht zu verstehen. 
[0038] Das Ausgleichspapier ist gewohnlich ein mit 
einem duroplastisch hartbaren Formaldehyd-Konden- 

so sat (Phenolharz oder Melaminharz) getranktes Papier, 
z.B. ein Kraftpapier, es kann sich aber auch unmittelbar 
urn ein sog. Dekorpapier handeln, wenn weniger hone 
Anforderungen an die Werkstoffqualitatgestellt werden. 
Naturlich konnen andererseits fur die Herstellung einer 

55 Ausgleichsschicht auch mehrere Lagen von harzge- 
tranktem Papier verwendet werden. 
[0039] Fur hochwertige Beschichtungen kann das mit 
dem duroplastisch hartbaren Harz getranktes Dekorpa- 
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pier uber einer Ausgleichsschicht aus einem preiswer- 
teren Material aufgebracht werden, z.B. wenn die Me- 
tallfolie nur eine Teilflache der gesamten Oberflache 
uberdeckt und der nicht uberdeckte Teil aus Grunden 
der beabsichtigten asthetischen Wirkung sichtbar 
bleibt. Als duroplastisch hartbares Harz fur das Dekor- 
papierwird iiblicherweise ein Melaminharz oderein Me- 
lamin enthaltendes Harnstoffharz verwendet. Der Pa- 
pierwerkstoff kann z.B. ein Zellulosepapier sein, aber 
auch gewohnliche, bedruckbare Papierqualrtaten sind 
geeignet. 

[0040] Zwischen dem Aufbringen des Ausgleichspa- 
piers und gegebenenfalls der Dekorfolie und der Metall- 
folie kann eine Zwischenlagerung auBerhalb der Presse 
stattfinden, z.B. im Stapel, wobei die Warme langere 
Zeit erhalten bleibt, die aber erfindungsgemaB nicht er- 
forderlich ist. Man kann andererseits vorhandene, z.B. 
mit einer Dekorschicht oder einer bearbeitungsfahigen 
Sperrschicht versehene Spanplatten nachtragiich mit 
einer Metallfolie beschichten. 

[0041] Die Warme/Druckbe hand lung beim Aufbrin- 
gen des Ausgleichspapiers und/oder des Dekorpapiers 
kann bereits abgebrochen werden, sobald eineTeilhar- 
tung crfolgt ist, d.h. dass eine unvollstandig ausgehar- 
tete Ausgleichs- oder Dekorschicht bereits zur Ausfuh- 
rung der Erfindung ausreicht, da beim Aufbringen der 
Metallfolie und deren Verklebung mit dem Untergrund 
in jedern Fall eine weitere Erwarmung stattfindet, die ge- 
gebenenfalls ein Durchharten eines unvollstandig aus- 
geharteten Harzes in der Ausgleichsschicht zur Folge 
hat. 

[0042] Als Kleberfurdie Metallfolie werden fur diesen 
Zweck ubliche Massen eingesetzt. Geeignet sind z.B. 
warmehartbare Phenolharze, die in Form von (im allge- 
meinen iosungsmittelhaltigen) Lackierungen auf eine 
Seite der Metallfolie aufgebracht worden sind. Nach 
dem Entfernen des Ldsungsmittels konnen diese lak- 
kierten Metaflfolien ohne weiteres erfindungsgemaB 
eingesetzt werden. Andere warmehartbare Klebstoffe 
sind z.B. Vorprodukte, die durch Warmeeinwirkung aus- 
harten und nach dem Ausharten Polyurethane oder Ep- 
oxidharze ergeben. Es scheint wichtig zu sein, dass es 
sich urn Produkte handelt, die bei der Aushartung (Ver- 
netzung) kein Wasser abspalten, da dies moglicherwei- 
se den erfindungsgemaB angestrebten Erfotg beein- 
trachtigen wurde. Aus der Fachliteratursind fur das dau- 
erhafte Aufkleben von Metallen geeignete Mittel be- 
kannt, die sich zur Ausfuhrung der Erfindung eignen. 
[0043] Die erfindungsgemaB erhaltliche, vorgefertig- 
te f mit einer kunstharzgebundenen Oberflache vergute- 
te und daruber mit einem Metall in Reliefstruktur be- 
schichtete Holzwerkstoffplatte (Verbundwerkstoffplatte) 
besteht gemaB der beigegebenen Zeichnung (Figur 2) 
mindestens aus 

— einem Tragekorper aus einem Hoizwerkstoff, ins- 
besondere einer Spanplatte H, 



— einer aus mindestens einem, mit einem Formalde- 
hyd-Kondensat getrankten Papier aufgebauten 
Ausgleichsschicht P, 

5 — bedarfsweise einer vorzugsweise einlagigen harz- 
gebundenen, als Dekortrager dienenden Papier- 
schicht D, 

— bedarfsweise mindestens einer Lage einer zellulo- 
10 sehaltigen harzgebundenen Deckschicht (Overlay) 

O; 

— bedarfsweise einer Metallfolie M, die flachenmaBig 
kleinerals die Flache des Holzwerkstoffs H bzw. der 

15 Papierschichten P, D und/oder O sein kann, 

— gegebenenfalls einer mit der Metallfolie M dek- 
kungsgleichen Kleberschicht K, 

20 — gegebenenfalls einer mit der Metallfolie M dek- 
kungsgletchen Schutzschicht S, 

mit der MaBgabe, dass mindestens eine der Schichten 
D, O und M vorhanden ist, und ferner mit der MaBgabe, 
25 class wenigstens die oberste Schicht des Aufbaus eine 
Reliefstruktur aufweist, wie sie mit dem erfindungsge- 
maBen Verfahren erhalten wird. 

[0044] Auf den Flachenanteil und die Form der Me- 
tallfolie im Verhaltnis zur Dekor-(d.h. Kunststoff-)ober- 

30 flache kommt es dabei nicht an, d.h. das Flachenver- 
haltnis und die Form wird lediglich durch asthetische, 
nicht durch technische Grunde bestimmt und kann dem- 
nach beiiebige Werte annehmen; z.B. konnen zwischen 
50 und 1 00 Prozent der Oberflache Metall und entspre- 

35 chend 0 bis 50 Prozent der Oberflache Kunststoff sein. 
Falls eine Schicht M vorhanden ist, ist auch eine Kle- 
berschicht K und bedarfsweise eine Schutzschicht S 
vorhanden. 

[0045] Wenn uber dem Dekorpapier in an sich be- 

40 kannter Weise noch ein Overlaypapier, d.h. mindestens 
eine Lage einerzellulosehaltigen, ebenfalls harzgebun- 
denen, im wesentlichen transparenten Deckschicht auf- 
gebracht wird, erhalt man eine besonders haltbare und 
farbintensive Dekoroberfiache, wobei ersichtlich die 

45 Metallfolie M nicht direkt in den Dekortrager D, sondern 
zunachst in das Overlay O eingepresst ist. 
[0046] Die erfindungsgemaBe metal Ibeschichtete 
Holzwerkstoffplatte ist in der Regel auf ihrer Unterseite 
ebenfalls mit einem Schichtaufbau versehen, der im 

50 Aufbau der Schauseite entspricht, jedoch im allgemei- 
nen keine dekorative Schicht aufweisen wird und ledig- 
lich als sog. Gegenzugschicht dient, d.h. den unver- 
meidlichen Spannungen entgegenwirkt, die die Be- 
schichtung der Schauseite hervorruft. 

55 [0047] Der erfindungsgemaBe Aufbau kann entspre- 
chend den beigegebenen Abbildung ieicht dadurch fest- 
gestellt werden, dass man den betreffenden Formkor- 
per senkrecht zur Oberfiache schneidet, ggf. anschleift 



11 



EP 1 125 971 A1 



12 



und den Schichtaufbau bei entsprechender VergroBe- 
rung z.B. rnit einer Lupe betrachtet 
[0048] Zur Herstellung einer erfindungsgemaBen 
Verbundwerkstoffplatte ist trn einzelnen das folgende zu 
sagen: Als Tragekorperzur Herstellung von erfindungs- 5 
gemaBen Flatten wird in der Reget eine Spanplatte ver- 
wendet. Je nach dem spateren Verwendungszweck 
konnen harnstoffharzgebundene, phenolharzgebunde- 
ne Oder polyisocyanatgebundene Spanplatten einge- 
setzt werden. Sperrholzplatten, Tlschlerpiatten ; Hartfa- 10 
serplatten und andere Holzwerkstoffe sind als Tragekor- 
per gleichfalls geeignet, soweit sie sich fur die Verarbei- 
tung in einer beheizbaren Plattenpresse eignen, 
[0049] Als Tragermaterial fur die Ausgleichsschicht P 
wird genau wie bei der Herstellung von Schichtstoffplat- is 
ten ohne Holzwerkstofttrager La, sog. Kraftpapier ver- 
wendet; im ubrigen ist hier Papier im weitesten Sinne 
gemeint - es konnen auch andere, papierahnliche, ge- 
eigneteTrager wie Vliesstoffe (sog, non-woven fabrics), 
Gewebe o.a. verwendet werden. Als Harze fur die Her- 20 
stellung der Ausgleichsschicht P werden i.a. Phenol- 
Formaidehyd-Kondensate verwendet. Diese Harze sind 
in Form des harzgetrankten Papiers zunachst als soge- 
nannte Vorkondensate vorhanden (bei Phenolharzen 
"Resole" genannt), die flieBfahig, d.h. thermoplastisch 25 
verformbar sind und in der Warrne (oberhalb von etwa 
100°C), nach der klassischen Einteilung der Aushar- 
tungszustande allmahlich in den unloslichen und un- 
schmelzbaren "Resitol"- und schlieBlich "Resit"-Zu- 
stand ubergehen. Die Anzahl der benotigten Lagen 30 
harzgetrankten Papiers kann im allgemeinen geringer 
sein als bei der Herstellung von reinen Schichtstoff plat- 
ten, worauf bereits oben hingewiesen wurde. Z.B. kon- 
nen 1 bis 5 Lagen ausreichen, wahrend bei Schichtstoff- 
platten bis zu 20 oder mehr Papierlagen P sinnvoll sind. 35 
[0050] Die Papiertrager fur die gegebenenfails vor- 
handene Dekorschicht und das Overlay sind ublicher- 
weise reine Zellulosepapiere. Als Kunstharz fur die De- 
korschicht ist vorallem Melaminharz, d.h. ein Melamin- 
Formaldehyd-Vorkondensat geeignet, das in der War- 40 
me wie das Phenolharz unter Vernetzung aushartet. 
Geeignet sind aber auch andere duroplastisch hartbare 
Harze wie Harnstoff harze (wenn es auf z.B. Witterungs- 
bestandigkeit weniger ankommt) sowie Epoxidharze, 
Polyesterharze, Polyurethanharze Oder warm eh a rtb a re 45 
Acrylharze. 

[0051] Alle diese Harze sind handelsublich und ihre 
Verarbeitung ist in der Fachliteratur oder den Druck- 
schriften der Hersteller beschrieben. Femersind vorge- 
fertigte harzgetrankte Papiere sowohl zur Herstellung so 
der Ausgleichsschicht wie der Dekorschicht im Handel. 
[0052] Zur Verklebung der Metallfolie mit der Kunst- 
stoffoberflache konnen unterschiedliche Mittel verwen- 
det werden; z.B. konnen Schmelzkleber (thermopla- 
stisch verarbeitbare Kleber auf der Grundlage z.B. von 55 
Vinylpolymerisaten) oder duroplastisch aushartbare 
(warmereaktive) Kleber eingesetzt werden, die eine 
ausreichende Affinitat zur Metalloberflache aufweisen 



(z.B. handelsubliche Metallkleber auf der Grundlage 
von Kresol-Formaidehyd-Kondensaten, die in Form von 
Lackfilmen aufgetragen werden konnen). Auch diese 
Klebstoffe sind weitgehend handelsublich. 
[0053] Der erfindungsgemaBe Pressvorgang ge- 
schieht in einer ublichen Plattenpresse. Der Pressdruck 
kann z.B. zwischen 1 0 und 200 bar betragen, was auch 
von der Leistungsfahigkeit der Presse abhangt und 
nicht erfindungsspezifisch ist. Die Presstemperatur liegt 
i.a. zwischen 100 und 200 tt C. Aus wirtschaftlichen oder 
technischen Griinden kann es zweckmaBig sein, wah- 
rend des Hartungsvorgangs die Temperatur und/oder 
den Druckabnehmen oderansteigen zu lassen. Wegen 
der unterschiedlichen Reaktivitat der handelsiiblichen 
Harze lasst sich ein allgemeiner Zeitbedarf fur die Aus- 
hartung nicht angeben; die beste Hartezeit ist durch ei- 
nen Vorversuch zu ermitteln. 

[0054] Nach dem Entformen lasst sich die lediglich 
zur Reliefgebung mitverpresste Metallfolie ohne weite- 
res wieder entfernen, da Metal If oiien ohne Kleber- 
schicht auf dem erfindungsgernaBen Schichtaufbau 
nicht haften. 



Patentansp ruche 

1. Verfahren zur Herstellung dekorativer Schichtstoff- 
korper mit Reliefstruktur auf der Grundlage von mit- 
einander unter Druck und Warrne verpressten harz- 
getrankten Papieren, wobei die oberste Schieht ei- 
ne Dekorschicht bildet. die durch Mitverpressen ei- 
nes Dekorpapiers und gegebenenfails eines Over- 
laypapiers und/oder einer mit einem Kleber verse- 
henen Metallfolie gebildet wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man uber der Dekorschicht fur die 
Dauer des Pressvorgangs ein durchbrochenes, 
nicht mit einem Kleber versehenes Metailblech auf- 
iegt und nach dem Verpressen wieder entfernt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB das durchbrochene Metailblech eine Ma- 
trize bildet, deren Starke dem gewunschten Vertie- 
fungseffekt ist und z.B. 0,01 bis 1 mm betragt. 

3. Schichtstoffkorpermit Reliefstruktur beste hen d ge- 
maB der beigegebenen Zeichnung (Figur 1 ) minde- 
stens aus 

einer aus mindestens einem, mit einem Forrn- 
aldehyd-Kondensat getrankten Papier aufge- 
bauten Ausgleichsschicht P, 

bedarfsweise einer vorzugsweise einlagigen 
harzgebundenen, als Dekortrager dienenden 
Papierschicht D, 

bedarfsweise mindestens einer Lage einer zel- 
lulosehaltigen harzgebundenen Deckschicht 
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(Overlay) O, 

gegebenenfalls einer Kleberschicht K ; 

bedarfsweise einer mit der Kleberschicht K 5 
deckungsgleichen Metallfolie M, die flachen- 
maBig kleiner als der Holzwerkstoff H sein kann 

gegebenenfalls einermrt der Metallfolie M dek- 
kungsgleichen Schutzschicht S, 10 

mit der MaBgabe, dass mindestens eine der 
Schichten D, O und M vorhanden ist, sowie, falls 
eine Schicht M vorhanden ist, eine Kleberschicht K 
und gegebenenfalls eine Schutzschicht S und fer- 15 
ner mit der MaBgabe, dass wenigstens die oberste 
Schicht des Aufbaus eine Reliefstruktur aufweist, 
wie er mit dem Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 
erhalten wird. 

20 

4. Schichtstoffkorper mit Reliefstruktur nach Anspruch 
3, dessen Oberfl ache von einer gegebenenfalls mit 
einer Schutzschicht versehenen Metallfolie gebil- 
det wird, dadurch gekennzeichnet, daB diese aus 
Kupfer, Aluminium, Eisen oder deren Legierungen, 25 
wie Messing oder Edelstahl besteht 

5. Schichtstoffkorper oder Verbundwerkstoff mit ei- 
nem Tragekorper aus einem Holzwerkstoff mit 
oberflachlicher Reliefstruktur nach Anspruch 3, wo- 30 
bei ein bereits durch einen Pressvorgang erhalte- 

ner Grundwerkstoff, wie eine Spanplatte, Tischler- 
platte oder Faserplatte mit einem Schichtaufbau 
nach Anspruch 3 versehen ist. 

35 

6. Verfahren zur Herstellung von metallbeschichteten 
Schichtstoffkorpern oder Verbundwerkstoff en nach 
Anspruch 5, durch Verpressen des Tragekorpers 
unter Druck und Warme mit einer Ausgleichsschicht 

auf der Grundlage mindestens eines harzgetrank- 40 
ten Ausgleichspapiers und einer mindestens eine 
Teilflache der Platte Qberdeckenden Metallfolie, 
uber der als reliefgebende Matrize eine durchbro- 
chene Metallfolie auf gelegt wird, die nach dem Ver- 
pressen wieder entfernt wird, dadurch gekenn- 45 
zeichnet ist, daB in einem ersten Schritt die Aus- 
gleichsschicht und in einem zweiten Schritt die Me- 
tallfolie^) jeweils vorzugsweise unter Verzicht auf 
Ruckkiihlung unter Druckund Warmeeinwirkung 
aufgebracht werden. so 

7. Schichtstoffkorper oder Verbundwerkstoff mit ei- 
nem Tragekorper aus einem Holzwerkstoff mit einer 
Oberflache mit Reliefstruktur, bestehend gemaB 
der beigegebenen Zeichnung (Figur 2) mindestens 55 
aus 



insbesondere einer Spanplatte H, 

— einer aus mindestens einem, mit einem Form- 
aldehyd-Kondensat getrankten Papier aufge- 
bauten Ausgleichsschicht P, und/oder 

— bedarfsweise (gegebenenfalls) einer vorzugs- 
weise einlagigen harzgebundenen, als Dekor- 
trager dienenden Papierschicht D, 

— bedarfsweise (gegebenenfalls) mindestens ei- 
ner Lage einer zellulosehaltigen harzgebunde- 
nen Deckschicht (Overlay) O; 

— gegebenenfalls einer Kleberschicht K, 

— bedarfsweise (gegebenenfalls) einer mit der 
Kleberschicht K deckungsgleichen Metallfolie 
M, die flachenmaBig kleiner als der Holzwerk- 
stoff H sein kann 

— bedarfsweise (gegebenenfalls) einer mit der 
Metallfolie M deckungsgleichen Schutzschicht 
S, 

mit der MaBgabe, dass mindestens eine der 
Schichten D, O und M vorhanden ist, sowie, falls 
eine Schicht M vorhanden ist, eine Kleberschicht K 
und gegebenenfalls eine Schutzschicht S und fer- 
ner mit der MaBgabe, dass wenigstens die oberste 
Schicht des Aufbaus eine Reliefstruktur aufweist, 
wie sie mit dem erfindungsgemaBen Verfahren er- 
halten wird. 



— einem Tragekorper aus einem Holzwerkstoff, 
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